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La presente invention est relative S un element de 
chauffage de surface presentant, entre deux couches isolantes 
en forme de bandes, en particulier deux feuilles, plusieurs 
zones de chauffage se succedant dans la direction longitudinale 
des bandes et munies de conducteurs chauffants coudes dans le 
plan de la surface et de conducteurs de branchement ou de liaison 
des conducteurs chauffants ou zones de chauffage, les conducteurs 
chauffants et les conducteurs de liaison etant de preference 
form§s de conducteurs pelliculaires et les conducteurs chauffants 
ayant un parcours sinueux dans les zones de chauffage. 

L* invention concerne aussi un procede de fabrication 
d*el€ments de chauffage de ce genre, dans lequel on applique sur 
une bande support des conducteurs chauffants et des conducteurs 
de liaison et on les recouvre d'une autre bande. 

Dans les elements de chauffage de surface du type 
considere, on vise a une fabrication aussi continue que possible 
dans laquelle on deroule une feuille support d'une bobine de 
reserve et on la munit des conducteurs chauffants. II est connu, 
soit de fabriquer les conducteurs chauffants a partir d*une 
feuille de metal dans laquelle on pratique des entailles paralleles 
et que 1 "on etire de fagon similaire a un metal deploye, de sorte 
qu'entre des conducteurs exterieurs il subsiste des conducteurs 
chauffants, plusieurs elements ainsi. formes pouvant alors etre 
relies electriquement, de maniere a former -un element de chauffage, 
grace a des conducteurs de liaison disposes separement, relies 
aux conducteurs exterieurs et dresses relati vetnent a la surface, 
des elements de chauffage individuels etant. raccordes au reseau 
d'al imentation par des conducteurs de branchement disposes a 
nouveau separement et diriges transversalement aux conducteurs 
de liaison paralleles a la longueur de la bande, soit de les 
fabriquer a partir de rubans de conducteur chauffant deposes a 
partir de vapeur ou gal vaniquement, diriges parallelement entre 
eux et transversalement a la longueur de bande et que l ! on peut 
appliquer en continu, en les reliant electriquement a I'aide 
de bandes de conducteur reliant les extreraites des rubans de 
conducteur chauffant adjacents deux a deux, de maniere a former 
des corps chauffants que I'on peut a nouveau raccorder, par des 
conducteurs de branchement depassant exterieurement, a un reseau 
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d 'al imentation, en particulier a un reseau a basse tension. Apres 
1 'application des conducteurs chauffants et des conducteurs de 
liaison et de branchement, on applique chaque fois ime couche 
de recouvrement, par exemple une couche de vernis ou une deuxieme 
5 feuille stratifiee. Les conducteurs chauffants, deposes £ partir 
de vapeur ou gal vaniquement , peuvent etre formes de metal pur, 
de semi -conducteurs , de charbon ou de melanges de ces corps. 

Si I'on decoupe dans" une bande prefabriquee differents 
elements de chauffage qui peuvent etre formes chacun d'une ou 

10 plusieurs zones de chauffage, on coupe toujours du meme coup 

des parties conductrices , c'est-a-dire que les conducteurs chauf- 
fants, les conducteurs de branchement ou les conducteurs de 
liaison arrivent jusqu'au bord extreme de 1 'element de chauffage 
donne par la coupe. Pour cette raison, I'element n'est pas pret 

15 a 1 'usage, mais il faut I'isoler apres coup a ces endroits, soit 
immSdiatement , soit seulement lors du montage. Des defauts 
d'isolation ou un traitement maladroit peuvent entrainer des 
risques. D'autre part, l'isolation aprds coup necessite beaucoup 
de main d'oeuvre. 

20 Les conducteurs de branchement et de liaison qui passent 

en ligne droite, par exemple les conducteurs de branchement de- 
crits, dresses avec les rubans marginaux, mais aussi les conducteurs 
de liaison dans le cas de rubans de conducteur chauffant deposes 
a partir de vapeur, presentent une rigidite accrue a la flexion 

25 relativement a la feuille et aussi relativement aux conducteurs 

chauffants et, en outre, ils sont souvent situes dans la direction 
longi tudinale de la bande et rendent ainsi difficile ou impossible 
1 'enroulement de la bande finie. Par suite de la forme rectiligne, 
un autre probleme qui se pose pour les bandes de feuille longues 

30 est 1 1 al 1 ongement different des conducteurs de liaison et de^ la 

feuille lors du chauffage. II peut ainsi se produire des fissures 
dans la feuille ou dans les conducteurs de liaison ou les conduc- 
teurs chauffants, done pratiquement une destruction prematuree 
de I'element de chauffage. 

35 L'invention a pour but de fournir un element de chauffage 

de surface qui puisse etre fabrique en serie en un processus con- 
tinu et qui soit directement pret a I'usage, d'assurer I'isolation 
de tous les cotes des elements de chauffage separes de la bande 
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et de fournir la possibility de realiser dans les differentes 
zones de chauffage, par des moyens simples, avec un dessin fonda- 
raental de trace des conducteurs chauffants, des corps chauffants 
ayant differentes puissances de chauffage ou differentes tensions 
de service et differentes puissances spgcifiques de chauffage 
(puissance par unite de surface). Un autre but de T invention est 
de fournir un element de chauffage de surface dans lequel les 
conducteurs de branchement et de liaison ne causent aucune augmen- 
tation notable de la rigidit§ a la flexion et dans lequel la 
compensation des tensions de chauffage soit assuree. Enfin, il 
s'agit encore de fournir un procedg selon lequel la fabrication 
d'elements de chauffage de surface de ce genre puisse avoir lieu 
de facon simple et Sconomique. 

Selon Tinvention, un SUment de chauffage de surface 
du type defini plus haut est, caracterise par le fait qu'entre 
les zones de chauffage sont menagees des zones de detente et de 
coupe qui vont de preference de facon alternee de Tun des bords 
de la bande ou voisinage del 1 autre bord, et inversement* que les 
conducteurs de liaison, les connexions et les conducteurs chauf- 
fants aboutissent a la region d'un filet etroit prevu a Tex- 
tremite interieure de cette zone, qu'en ce qui concerne les zones 
de detente ils passeht par ce filet et que dans la region d'une 
zone de coupe pr§vue apres un certain nombre de zones de chauffage 
affect§es S un §l§ment de chauffage complet, ils se terminent 
avant la ligne de coupe pr§determin§e, de sorte qu'un §l§ment de 
chauffage separe de la bande est isole de tous c6tes. 

Les conducteurs de branchement et de liaison peuvent 
border les zones de chauffage formees de conducteurs chauffants 
a parcours sinueux, jusqu'aux filets de liaison, et de preference 
ils sont eux-memes coud§s. 

Un element de chauffage peut etre constitue par plusieurs 
zones de chauffage successives. Etant donn§ que Ton relie les 
extr§mites de conducteurs chauffants de chaque zone a des con- 
ducteurs de branchement ou de liaison de polarjte differente, ou 
bien qu'au lieu de ce branchement en parallSle, on assure une 
variation de puissance-en reliant directement les conducteurs 
chauffants d'§16ments successifs et en reliant- de facon correspon- 
dante par groupes aux conducteurs de branchement les conducteurs 
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chauffants relies en serie au sein d'un groupe, on peut regler 
1 Element de chauffage de surface forme a differentes puissances, 
et a differentes tensions nominales sans modifier le dessin 
fondamental des conducteurs chauffants dans les zones de chauffage. 
A cet effet, lors de la fabrication, il n'est pas n§cessaire 
de modifier beaucoup le dispositif, car les conducteurs de branche- 
ment et de liaison bordent les zones de chauffage et passent aus S1 
avec espacement entre eux par Us filets, de sorte que Ton peut 
pratiquement prevoir a tin endroit quelconque des liaisons trans- 
versales avec les conducteurs chauffants. On peut prevoir pour 
les conducteurs chauffants et aussi pour les conducteurs de 
branchement et de liaison un schema dans lequel sont prevues 
toutes les possibilites de liaison et de branchement, en omettant, 
ou en enlevant apres coup, les branchements et liaisons qui ne 
sont pas necessaires au mode de couplage dont il s'agit. L'enleve- 
ment peut avoir lieu par decoupage ou, si les conducteurs sont 
fabriques par une technique depression ou gal vani quement, par 
recouvrement, effacement ou corrosion. On effectue de meme la 
suppression des liaisons conductrices dans la region des zones 
de coupe. 

Par la formation des zones de detente mentionnees, on 
obtient deja une grande flexibility de I'element de chauffage. 
Surtout lorsque I'element doit etre applique comme doublage, par 
exemple etre relie S la face inferieure d'une moquette ou etre 
colle sur une feuille de metal, on peut prevoir dans la bande, 
dans la region des zones de detente entre les zones de chauffage 
qui forment des parties d'un meme element de chauffage, des en- 
tailles de detente partant du bord et arrivant, dans la region 
exempte de conducteurs chauffants, jusqu'au voisinage du filet 
de liaison qui contient les conducteurs de liaison. 

Pour faciliter le travail lors de 1 'etablissement de 
la liaison avec un reseau d'alimentation ou lors de la mise en 
place de contacts de branchement, les bandes de feuille ne sont 
pas reliees dans la region de filet des zones de coupage, ou 
encore el les peuvent etre detachees l'une de 1" autre, par exemple 
parce qu'une couche adhesive de Tune des bandes est recouverte 
de rubans anti -adhesif s ou elements similaires, de sorte que les 
extremites des conducteurs de branchement et de liaison ou des 
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conducteurs chauffants peuvent etre rendues accessibles. Mais 
etant donne que ces extr§mites sont situees au seih de Ta ligne 
de coupe, elles sont suff isamment isolees tant qu'on laisse les 
feuilles placees l'une sur I'autre. Gr§ce a la forme coudee 
5 susdite des conducteurs de branchement et de liaison, leur 

flexibility est amelioree et il existe une possibilite de compen- 
sation des dilatations longitudinales. Les conducteurs de 
branchement et de liaison peuvent etre. formes de la meme matiere 
que les conducteurs chauffants, mais avec une plus grande section, 

10 en particulier une plus grande largeur. 

Le procede propose pour la fabrication des elements 
de chauffage de surface est caracterise par le fait que sur la 
bande support qui se dSroule, on applique de fagon espacee des 
zones de chauffage formees de conducteurs chauffants et bordees 

15 par des conducteurs de branchement et de liaison et que I'on 
relie suivant un mode de couplage choisi a I'avance les zones 
de chauffage correpondant a un element de chauffage, par des 
conducteurs de branchement pu de liaison ou des conducteurs chauf- 
fants passant par des filets etroits dans les espacements de zones 

20 qui forment les zones de detente, tandis que dans les espacements 
de zones qui forment les zones de coupe, on effectue, entre deux 
elements de chauffage, une interruption de la liaison conductrice. 
Apres 1 1 appl ication de la bande de recouvrement, on sgpare l^s 
differents elements de chauffage, formes chacun d'urie ou pi; eurs 

25 zones de chauffage relives el ectriquement , par des coupes pra- 
tiquees dans la zone de coupe exempte de conducteurs qui est 
situee entre eux et on peut aussi pratiquer, entre zones de chauf- 
fage adjacentes d'un element de chauffage, des entailles de 
detente partant du bord de la bande et se terminant avant le filet 

30 de liaison. 

Apres 1 1 application des conducteurs sur la. bande sup- 
port, on peut appliquer aux pointsde branchement, dans la region 
des zones de coupe, des recouvrements qui empechent, dans leur 
region, une liaison du recouvrement avec les conducteurs ou avec 

35 la bande support. Apres la separation des elements de chauffage, 
on peut coller d'autres parties sur les corps de chauffage de 
surface termines. Toutefois, il.est possible ciussi, avant de 
separer les elements de chauffage, d'appliquer deja* sur une face 
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ou sur les deux faces de la bande de corps chauffant par ailleurs 
finie, d'autres couches, par exemple une feuille permettant d'y 
marcher, des feuilles de matiere minerale, un revetement de tapis, 
et de les fixer par exemple par collage a chaud. Quand la pose 
5 est effectuee dans un local humide, on peut coller sur l'Slement 
de chauffage de surface une feuille de metal reliee au conducteur 
de garde. 

L'objet de l'invention est represents a titre d'exemple 
par les dessins annexes, sur lesquels : 

10 La figure 1 est une vue en plan d'une bande de corps 

chauffant, la feuille de recouvrement etant enlevee ; 

La figure 2 est une vue en coupe suivant la ligne 1 1 - 1 1 
de la figure 1, a echelle fortement agrandie, avec une epaisseur 
exageree des feuilles et des conducteurs, montrant un ilement de 

15 chauffage de surface termine, separe de la bande, et 

La figure 3 est une vue par ailleurs similaire a. la 
figure 1, mais a plus grande §chelle, montrant un morceau d'une 
zone de chauffage oQ les conducteurs chauffants et les branche- 
ments et liaisons presentent une allure modifiee. 

20 Selon les figures 1 et 2, une bande de corps chauffant 

est formee d'une bande de support 1^ se deroulant continuel lement 
d'une bobine de reserve, dans I'exemple d'exScution une feuille de 
matiere synthetique, par exemple de polyethylene, de polyterephta- 
late,etc . • . , .sur laquelle on place, a l'aide de dispositifs appro- 

25 pries, des conducteurs electriques plats, a savoir des conduc- 
teurs de branchement plus larges 2, 3 et des conducteurs chauffants 
plus etrpits 4, ces conducteurs ayant toutefois une hauteur egale 
entre eux. II peut s*agir de conducteurs decoupes dans des feuilles, 
mais aussi de couches conductrices imprimees, d§pos€es galvanique- 

30 ment, d§posees a partir de vapeur ou appliqu§es par voie photo- 
graphique. Les conducteurs 2, 3 9 4 sont recouverts vers le haut 
d'une feuille de recouvrement stratifiee 5, portant une couche 
adhesive. 

i 

Comme on peut le voir clairement par la figure 1, les 
35 conducteurs chauffants £ sont appliqu§s de fagon sinueuse, les 

differentes sinuosites se succedant a des espacements plus grands 
et etant bordees au moins en grande partie par les conducteurs de 
branchement et de liaison 2, 3 plusieurs fois coudSs, de sorte 
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que dans la direction longitudinale de la bande, on obtient des 
zones de chauffage successives 7a, 6. 7. 6b. Entre zones de chauf- 
fage successives, il reste des zones libres. Dans Texemple d'exe- 
cution, on suppose que les zones de chauffage 6 et 7 doivent 
former ensemble un element de chauffage. Par consequent, la zone 
8 situee entre les zones 6, 7 sert de zone de detente, franchie 
par un filet etroit 9 dans la region duquel passent les conduc- 
teurs 2, 3 en tant que conducteur* de liaison 2a, 3a. Le long 
de la ligne 10 indiquee en tirete, on peut pratiquer, jusqu'a un 
point 11, une entail le de detente. Les zones 12, 13, menant res- 
pectivement S la zone de chauffage precedente 7a et a la zone 
de chauffage suivante 6b, constituent, dans 1' exen.pl e d'execution 
des zones de coupe. Si Ton constituait 1 ' element de chauffage 
de surface a partir de plus de deux zones de chauffage, les con- 
ducteurs 2 et 3, ou encore 4, passeraient dans la region de filet 
9a, 9b de ces zones, comme indique en trait mixte. Les zones 8, 
12, 13 situees entre les zones 6, 7, 7a, 6b partent alternative- 
ment des deux bords de la bande et egalement les rigions de filet 
9 sont prevues de facon correspondante, une fois au voisinage.du 
^ord gauche de la bande, et la fois suivante (9a, 9b) au voisinage 
du bord droit de la bande. L'element chauffant individual, forme 
des zones 6, 7, peut etre separe suivant les lignes de coupe 14» 
15. Dans la region du filet 9a doit etre prevu un branchement pour 
cet element de chauffage. L'element de chauffage suivant se termine 
dans la region du filet 9b. Apres la separation suivant les lignes 
14, 15, chaque element de chauffage est. isole individuel lement . 
Pour permettre un branchement electrique, on recouvre des points 
de branchement courts 2b, 3b s'avancant dans la zone 12, 13, 
gventuel lement aussi un point de branchement d'un conducteur chauf- 
fant, au moyen de rubans 16 portant un rev§tement anti-adh§sif , 
de sorte que lorsqu'on superpose la feuille de recouvrement 5, 
elle n'y adh§re pas et qu'il est ainsi possible de separer les 
feuilles 1, 5 dans la region du filet 9a, 9b.. Sur les points de 
branchement 2b, 3b, on peut presser ou souder des gquerres de 
contact 17 ou d'autres elements electriques de branchement, de 
sorte que dans Texemple d' execution, a Taide d'une vis 18, on 
peut realiser le branchement sur un conducteur. exterieur d'ali- 
mentation. 
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Les conducteursde branchement et de liaison 2, 3 ont 
un; plus grande largeur que les conducteurs chauffants 4, de sorte 
que lorsqu'on couple plusieurs zones de chauffage et lorsqu'un 
corps chauffant coraporte le plus grand nombre possible de zones 
de chauffage, on obtient des charges specifiques de courant 
egales dans les conducteurs chauffants et dans les conducteurs 
de branchement et de liaison. On a deja mentionne diff§rentes 
possibilites de fabrication. Un autre mode de fabrication, 
c'est-a-dire de dispositon des conducteurs chauffants et des 
conducteurs de liaison, consiste a prevoir sur toute la feuille 
support 1 un revetement metallique, a appliquer alors par impres- 
sion sur celle-ci un vernis protecteur et a corroder les regions 
non couvertes par le vernis protecteur, ainsi qu'il est usuel 
dans la fabrication de circuits imprimes. La forme des dessins 
conducteurs qui se succedent dans les zones 6, 7, etc... peut 
rester pratiquement la meme, i ndependamment du nombre de zones 
de chauffage qui se succedent dans un corps chauffant. Dans 
1'exemple d'execution, on n'applique pas de vernis protecteur dans 
les zones 9a, 9b, done dans la region des filets, ou bien on efface 
une impression primitive de vernis protecteur, de sorte que les 
liaisons conductrices qui se formeraient autrement, comme indique 
en trait mixte, sont detruites. Par d'autres petites modifications, 
on peut aussi modifier le circuit conformement aux besoins. Dans 
1'exemple d'execution represents compl etement , les conducteurs 
chauffants 4 des deux zones de chauffage 6 et 7 sont relies en 
serie et, a cet effet, un troncon de conducteur chauffant 4a passe 
dans la region du filet 9, dans la zone de chauffage 6 le conduc- 
teur chauffant 4 est relie au conducteur de liaison 2 et a l'ex- 
tremite de la zone de chauffage 7 le conducteur chauffant 4 est 
relie au conducteur de branchement 3. Si Ton interrompt le 
conducteur chauffant 4a au point 19 et si Ton prevoit en revanche 
les liaisons 20, 21 indiquees en tirete, les conducteurs chauf- 
fants 4 des deux zones de chauffage sont relies en parallele. On 
peut aussi en principe commencer par prevoir toutes les possibilites 
de liaison (indiquees en tirete et en trait mixte), fabriquer 
Telement de chauffage avec des feuilles minces 1, 5, decouper 
toute la bande chauffante dans la region des liaisons superflues 
et ensuite, appliquer sur les deux faces des recouvrements isolants 



9 



1365168 



formes de feuilles ou d'une autre matiere. 

Comme le montre encore la figure 1, dans la region de 
la zone de detente 8, les deux conducteurs 2a_ et 3a sont coudes 
vers I'interieur. Par suite, et par suite du d§calage entre les 
5 zones 9, 9^ et 91b, meme dans le cas d'un element de chauffage se 
continuant sur de nombreuses zones, on obtient une possibilite 
de detente suffisante. Cette possibility de detente est importante 
aussi bien dans 1 1 echauf f ement proprement dit en service que 
lorsqu'on superpose un revetement, etc... a I'aide d'un adhesif 

10 fusible. On signalera encore qu'apres 1 'appl ication des branche- 

ments J7, 18 9 on peut coller les deux feuilles. 1^, 5 dans la region 
primi tivement recouverte par la bande _16, de sorte qu'alors seule 
1'extremite del'equerre de contact L7 et la vis LB dgpassent des 
feuilles collees. On obtient alors un branchement bipolaire en ur 

15 seul point, a I'epreuve de Vhumidite. 

Dans la variante de la figure 3, une feuille support 
\ est a nouveau prevue. Dans le dessin sinueux forme par le con- 
ducteur chauffant 24 dans les differentes zones sont prevus des 
renfoncements dans la region desquelles des conducteurs de branche- 

20 ment et de liaison ,22, 23 sont egalement coudes sous forme sinueuse, 
de sorte que la flexibility et Ta possibilite de compensation des 
dilatations sont ameliorees. 

Les dessins sinueux et traces conducteurs representes 
sont seulement donnes a titre d'exemple. On peut aussi prevoir 

25 dans chaque zone deux ou plusieurs conducteurs chauffants et des 
branchements biphases ou polyphas§s et, alors, le nombre des 
conducteurs de branchement et de liaison est accru en consequence. 
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RE VENDI CAT IONS 



1. Element de chauffage de surface presentant, entre 
deux couches isolantes en forme de bandes, en particulier 
deux feuilles, plusieurs zones de chauffage se succedant 
dans la direction 1 ongitudinal e des bandes et munies de 
conducteurs chauffants coudes dans le plan de la surface 
et de conducteurs de branchement ou de liaison des con- 
ducteurs chauffants ou zones de chauffage, les conducteurs 
chauffants et les conducteurs de liaison etant de pre- 
ference formes de conducteurs pel 1 i cul ai res et les conduc- 
teurs chauffants ayant un parcours sinueux dans les zones 
de chauffage, element caracterise par le fait qu'entre 

les zones de chauffage sont menag§es des zones de d§tente 
et de coupe qui vont dt preference de fagon altern§e de 
I'un des bords de la bande au voisinage de l'autre bord, 
et inversement, que les conducteurs de liaison, les con- 
nexions et Tes conducteurs chauffants aboutissent a la 
region d'un filet etroit prevu a 1'extremite interieure 
de cette zone, qu'en ce qui concerne les zones de detente 
ils passent par ce filet et que dans la region d'une zone 
de coupe prgvue apres un certain nombre de zones de chauffage 
affectees a un element de chauffage complet, il$ $e terminent 
avant la ligne de coupe predetermi nee , de sorte qu'un element 
de chauffage separe. de la bande est isole de tous cotes. 

2. Element selon la revendi cati on 1, caracterise par le 
fait que" les conducteurs de branchement et de liaison bordent 
les zones de chauf f age formees. de conducteurs chauffants, a 
parcours sinueux, jusqu'aux filets de liaison, et que, de 
preference, ils sont eux-memes coud§s. 

3. Element selon Tune des revendications 1 et 2, carac- 
terise par le fait que la bande presente, dans la r§gion des 
zones de detente entre les zones de- chauffage qui forment 

les parties d'un meme element de chauffage, des entailles 
de detente partant du bord et arrivant, dans la region exempte 
de conducteurs chauffants, jusqu'au voisinage du filet de 
liaison qui contient les conducteurs de liaison. 

4. Element selon Tune des revendications 1 et 3, carac- 
terise par le fait que les bandes de feuille ne sont pas 
reliees dans la r§qion de filet des zones de coupage, ou en- 
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core, qu'elles peuvent etre detachees Tune de I'autre, par 
exemple grace au fait qu'une couche adhesive de l'une des 
bandes est recouverte de rubans anti-adhesifs ou elements 
similaires, de sorte que les extremite.s des conducteurs de 
5 branchement et de liaison ou des conducteurs chauffants peu- 
vent etre rendus accessibles. 

5, Element selon l'une des revendications la 4, carac- 
t§rise par le fait que les conducteurs de branchement et de 
liaison sont formes de la meme matiere que les conducteurs 

10 chauffants, mais avec une plus grande section, en particulier' 
une plus grande largeur. 

6. Procede de fabrication d'eliments de chauffage de 
surface selon Tune des revendications 1 a 5, dans lequel on 
applique sur une bande support des conducteurs chauffants 

15 et des conducteurs de liaison et on les recouvre d'une autre bande 
proced§ caracterise par le fait que sur la bande support qui 
se deroule, on applique de fagon espacSe des zones de chauf- 
fage formees de conducteurs chauffants et bordees par des 
conducteurs de branchement et de liaison et que I'on relie 

20 suivant un mode de couplaqe choisi a i'avance les zones, de 
chauffage correspondant a un element de chauffage, oar des 
conducteurs de branchement ou de liaison ou des conducteurs 
chauffants passant par des filets etroits dans les espacements 
de zones qui forment les zones de detente, tandis que dans 

25 les espacements de zones qui forment les zones de coupe, on 
effectue, entre deux elements de chauffage, une interruption 
de la liaison conductrice. 

7. Procede selon la revendication 6, caracterise par 
le fait qu'apres 1 'application de la bande de recouvrement , 

30 on sSpare les differents §16ments de chauffage, formes chacun 
d ! une ou plusieurs zones de chauffages reliees electriquement , 
par des coupes pratiquees dans la zone de coupe exempte de 
conducteurs qui est situee entre eux. 

8, Procede selon l'une des revendications 6 et 7, 
35 caracterise par le fait q^ue Von pratique, entre zones de 

chauffage adjacentes d'un element de chauffage, des entailles 
de detente partant du bord de la bande et se terminant avant 
le filet de liaison. 
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9. Procede selon Tune des revendications 6 a 8, carac- 
terise par le fait qu'apres 1 'application des conducteurs, sur 
la bande support, on applique aux points de branchement, dans 
la region des zones de coupe, des recouvrements qui empechent, 
dans leur region, une liaison du recouvrement avec les conduc- 
teurs ou avec la bande support. 

10. Procede selon Tune des revendications 6 a 9, carac- 
terise par le fait qu'avant de separer les elements de chauf- 
fage, on fixe sur une face ou sur les deux faces de la bande 
de corps chauffant finie, par exemple par collage a chaud, 
d'autre couches, par exemple une feuille permettant d'y mar- 
cher, un revetement de tapis ou une feuille de metal. 
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